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(g) Lagerring 

@) Die Erfindung betrifft einen Lagerring mit einer Lauf- 

bahn zum Abwalzen von Walzkorpern oder einer Gleitfla- 

che. Der Lagerring besteht aus einem ersten Ringteil (1, 

17) mit einer ersten Mantelflache (4, 20), die als Laufbahn 

oder Gleitflache ausgebildet ist und mit einer zweiten 

Mantelflache (5, 19) und aus einem zweiten Ringteil (2, 18) 

mit einer ersten Mantelflache (7, 22) und einer zweiten 

Mantelflache (8, 21). Das erste Ringteil (1, 17) und das 

zweite Ringteil (2, 18) sind konzentrisch zueinander ange- 

ordnet und so mit einander verpresst, dass die zweite 

Mantelflache (5, 19) des ersten Ringteils (1, 17) durch ei- 
nen axialen Abstreckvorgang plastisch in die erste Man- 
telflache (7, 22) des zweiten Ringteils (2, 18) eingeformt 

ist. Zur Herstellung des erfindungsgemafcen Lagerrings 

aus dem ersten Ringteil (1, 17) und dem zweiten Ringteil 

(2, 18) greift ein erstes Werkzeug (10, 25) an die erste Man- 

telflache (4, 20) des ersten Ringteils (1, 17) an und presst 

^ diese in eine vorgebbare Form. Ein zweites Werkzeug (12, 
^ 27) stutzt die zweite Mantelflache {8, 21) des zweiten Ring- 
teils (5, 19) ab. Das erste Werkzeug (10, 25) verpresst das 
00 erste Ringteil (1, 17) mit dem zweiten Ringteil (2, 18) zu 
00 dem Lagerring (3, 15) und formt dabei die Kontur der 
W zweiten Mantelflache (8, 21) des ersten Ringteils (1, 17) 

durch axiales Abstrecken in die erste Mantelflache (7, 22) 

des zweiten Ringteils (2, 18) plastisch ein. Abschliefcend 

werden das erste Werkzeug (10, 25) vom ersten Ringteil 
II (1,17) und... 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft einen Lagerring mit einer 
Laufbahn zum Abwalzen von Walzkorpern oder einer Gleit- 
flache sowie ein Verfahren zur Herstellung eines derartigen 5 
Lagerrings und ein Walz- oder Gleitlager, das wenigstens ei- 
nen derartigen Lagerring aufweist. 

[0002] Lagerringe sind in den verschiedensten Ausftih- 
rungsformen bekannt und konnen auf vielfaltige Art und 
Weise hergestellt werden. Je hoher die Anforderungen an 10 
die MaBhaltigkeit des Lagerrings sind, desto aufwendiger 
und kostenintensiver sind in der Regel auch die dafur geeig- 
neten Herst ell ungs verfahren. Besonders starke Auswirkun- 
gen auf die technischen Eigenschaften des Lagers, fur das 
der Lagerring hergestellt wird hat die MaBhaltigkeit im Be- 15 
reich der Laufbahn oder der Gleitflache des Lagerrings. Da- 
bei ist es wiinschenswert, dass der Durchmesser der Lauf- 
bahn oder der Gleitflache moglichst genau eingehalten wird, 
und zwar sowohl im Hinblick auf seinen absoluten Wert als 
auch im Hinblick auf etwaige, relative Abweichungen, d. h. 20 
ill! Hinblick auf die Rundheit. Hier tritt mitunter das Pro- 
blem auf, dass die Kriterien im Rahmen der spanenden 
Weichbearbeitung des Lagerrings zwar noch zu akzeptablen 
Kosten erfullr werden konnen, dass es riurch den danach er- 
forderlichen Hartungsprozess jedoch wieder zu MaBabwei- 25 
chungen infolge eines thermischen Verzugs des Lagerrings 
kommt. Urn hohe Genau igkeitsanforderungen erfullten zu 
konnen ist es daher in der Regel erforderlich, nach dem Har- 
ten eine spanende Hartbearbeitung des Lagerrings bis zum 
Erreichen der gewunschten EndmaBe durchzufiihren. Diese 30 
Hartbearbeitung ist jedoch vergleichsweise aufwendig und 
teuer. 

[0003] Die DE 34 09 247 Al offenbart ein Verfahren zum 
Herstellen von achsgenauen Lagersitzen in Leitmetall- 
Druckgussteilen, bei dem Nadelhulsen in kalibrierte Sinter- 35 
teile eingedriickt werden. 

[0004] Aus der DE 21 17 018 C2 ist es bekannt, eine ge- 
hartctc Lagcrbiichsc in cine ungchartctc Hulsc cinzuprcsscn . 
Der so hergestellte, zweiteilige Lagerring wird mit Hilfe ei- 
nes Doms in eine Matrize gepresst, wobei der AuBendurch- 40 
messer des Lagerrings durch FlieBpressen kalibriert wird. 
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen 
Lagerring bereitzustellen, der sehr hohe Anforderungen an 
die MaBhaltigkeit im Bereich seiner Laufbahn oder Gleitfla- 
che erfullt. 45 
[0006] Diese Aufgabe wird durch die Merkmalskombina- 
tion des Anspruchs 1 erfullt. Ein Verfahren zur Herstellung 
eines derart maBhaltigen Lagerrings wird durch die Merk- 
malskombination des Anspruchs 8 definiert. 
[0007] Der erfindungsgemaBe Lagerring zeichnet sich da- 50 
durch aus ; dass er in Radialrichtung zweiteilig ausgebildet 
ist, d. h. er weist ein erstes und ein zweites Ringteil auf, die 
konzentrisch zueinander angeordnet sind. Dabei ist es we- 
sentlich fiir den erfindungsgemaBen Lagerring, dass das er- 
ste und das zweite Ringteil so miteinander verpresst sind, 55 
dass die Mantelfiache des ersten Ringteils durch einen aalen 
Abstreckvorgang plastisch in die Mantelfiache des zweiten 
Ringteils eingeformt ist. 

[0008] Dadurch wird ein extrem inniger Verbund zwi- 
schen den beiden Ringteilen erzielt, so dass die Ringteile 60 
ihre Formgebung zum Zeitpunkt des Zusamrnenfiigens dau- 
erhaft beibehalten. 

[0009] Die fur das erste und das zweite Ringteil verwen- 
deten Materialien weisen vorteilhafterweise eine unter- 
schiedhche Harte auf, wobei fur das erste Ringteil ein Mate- 65 
rial hoherer Harte verwendet wird. 

[0010] Falls es sich bei dem Lagerring urn einen AuBen- 
ring handelt, kann am ersten oder am zweiten Ringteil vor- 



teilhafterweise ein Flansch ausgebildet sein, der eine Befe- 
stigung des Lagerrings bei einem spateren Einbau des La- 
gers erleichtert. 

[0011] Das erste Ringteil weicht in einem axialen Teilbe- 
reich der Mantelfiache, die am zweiten Ringteil anliegt, in 
Richtung auf eine Reduzierung des Querschnitts des ersten 
Ringteils von einer Zylinderform ab. Dabei ist der axiale 
Teilbereich einer der Stirnseiten des ersten Ringteils be- 
nachbart. Diese Formgebung bringt zum einen Vorteile bei 
der Herstellung des Lagerrings mit sich und gewahrleistet 
zum anderen einen dauerhaften Verbund der beiden Ring- 
teile. 

[0012] Beim erfindungsgemaBen Verfahren werden das 
erste und das zweite Ringteil so miteinander verpresst, dass 
die zweite Mantelfiache des ersten Ringteils und die erste 
Mantelfiache des zweiten Ringteils aneinander liegen und 
die, erste Mantelfiache des ersten Ringteils und die zweite 
Mantelfiache des zweiten Ringteils die Mantehiachen des so 
hergestellten Lagerrings bilden. 

L0013J Das erfindungsgemaBe Herstellungsverfahren 
zeichnet sich dadurch aus, dass das erste Ringteil zunachst 
mittels eines ersten Werkzeugs im Bereich seiner ersten 
Mantelfiache in eine vorgebbare Form gepresst wird und an- 
schlieBend mit Hilfe dieses ersten Werkzeugs mit dem zwei- 
ten Ringteil konzentrisch verpresst wird. Dabei stutzt sich 
das zweite Ringteil auf ein zweites Werkzeug ab. urn eine 
Verformung des zweiten Ringteils im Bereich seiner zwei- 
ten Mantelfiache zu verhindern. Im Bereich der ersten Man- 
telfiache des zweiten Ringteils wird die Kontur der zweiten 
Mantelfiache des ersten Ringteils plastisch durch Abstrek- 
ken eingeformt. 

[0014] Das Zusammenfugen des ersten und zweiten Ring- 
teils entsprechend dem erfindungsgemaBen Verfahren hat 
den Vorteil, dass der so hergestellte Lagerring im Bereich 
seiner Laufbahn oder Gleitflache einen kreisformigen Quer- 
schnitt hoher Prazision aufweist. 

[0015] Fiir das axiale Abstrecken wird vorteilhafterweise 
cine Ubcrdcckung zwischen dem ersten Ringteil und dem 
zweiten Ringteil gewahlt, die wenigstens 100 um betragt 
oder dem maximalen Wanddickenschlag. der zweiten Man- 
telfiache des ersten Ringsteils zuziiglich eines Werts von 
wenigstens 50 um entspricht. 

[0016] Durch das axiale Abstrecken wird die Wandstarke 
des zweiten Ringteils um 5% bis 20%, vorzugsweise um 
10% bis 18 reduziert. Idealer weise wird die Wandstarke um 
etwa 12% reduziert. 

[0017] Bei der Herstellung eines AuBenrings besitzt das 
erste Werkzeug die Form eines VolTzy finders, und bei der 
Herstellung eines Innenrings weist das erste Werkzeug eine 
zyhndrische Bohrung auf. Das zweite Werkzeug ist jeweils 
komplenientar zum ersten Werkzeug geformt und weicht 
bezuglich seiner Abmessungen um die Wandstarke des her- 
zustellenden Lagerrings vom ersten Werkzeug ab. 
[0018] Die Erfindung wird nachstehend anhand der in den 
Figuren dargestellten Ausfuhrungsformen erlautert 
[0019] Eszeigen: 

[0020] Fig. la bis Id eine schematische Darstellung des 
Ablaufs des erfindungsgemaBen Verfahrens zur Herstellung 
eines AuBenrings in Schnittdarstellung, 
[0021] Fig. 2a und 2b den erfindungsgemaBen AuBenring 
in Schnittdarstellung, 

[0022] Fig. 3a bis 3d eine schematische Darstellung des 
Ablaufs des erfindungsgemaBen Verfahrens zur Herstellung 
eines Innenrings in Schnittdarstellung und 
[0023] Fig. 4a und 4b den erfindungsgemaBen Innehring 
in Schnittdarstellung. 

[0024] Fig. la bis Id zeigen eine schematische Darstel- 
lung des Ablaufs des erfindungsgemaBen Verfahren ar 



BNSDOCID: <DE 1013558BA1_I_> 



DE 101 35 588 A 1 




Herstellung eines AuBenrings in SchnitldarsteUung, Es han- 
delt sich dabei um vier Momentaufnahmen des Verfahrens- 
ablaufs, die stark schematisiert dargestellt sind und nicht 
notwendigerweise mit einem gegebenenfalls vorhandenen 
Zeiltakt beim Abiauf des He rstel lungs verfahrens korrelie- 
ren. 

[0025] Fig. la zeigt. ein erstes Ringteil 1 und ein zweit.es 
Ringteil 2, aus denen ein AuBenring 3 herstellt wird. Das er- 
ste Ringteil 1 verfugt uber eine innere Mantelflache 4 und 
eine auBere Mantelflache 5. Die innere Mantelflache 4 ist. als 
Laufbahn zum Abrollen von Walzkorpern oder als Gleitfla- 
che ausgebildet. Des weiteren weist die dargestellte Ausfuh- 
rungsform des ersten Ringteils 1 einen radial nach innen 
weisenden Flansch 6 auf. Das zweite Ringteil 2 verfugt iiber 
eine innere Mantelflache 7, eine auBere Mantelflache 8 und 
einen radial nach auBen gerichteten Flansch 9. 
10026] Wie in Fig. lb dargestellt, wird in einem ersten 
Verfahrensschritt ein zyiinderfonniger Stempel 10 in das er- 
ste Ringteil 1 eingepresst. Der Stempel 10 ist sehr prazise 
gerertigt und reprasentiert somit einen nahezu perfekten Zy- 
linder. 

[0027] Diese Zylinderforni wird beim Einpressen des 
Stempels 10 in das erste Ringteil 1 auf die innere Mantelfla- 
che 4 des ersten Ringteils 1 uhertragen. Das Rinpressen er- 
folgt mit einer gewissen Uberdeckung zwischen dem Stem- 
pel 10 und dem ersten Ringteil 1, so dass es zu einer in der 
Regel elastischen Verformung des ersten Ringteils 1 kommt, 
mit dem Ergebnis, dass die innere Mantelflache 4 des ersten 
Ringteils 1 prazise an der Zylinderoberflache des Stempels 
10 anliegt. Durch das Einpressen des Stempels 10 wird der 
Innendurchmesser des ersten Ringteils 1 somit auf ein ge- 
wunschtes MaB gebracht. Weiterhin werden gegebenenfalls 
bestehende Unrundheiten auf der inneren Mantelflache 4 
des ersten Ringteils 1 stark reduziert. Die genannten Effekte 
wurde n jedoch ohne zusatzliche MaBnahmen beim Entfer- 
nen des Stempels 10 vom ersten Ringteil 1 wieder aufgeho- 
ben, in soweit das erste Ringteil 1 elastisch verformt wurde. 
Gccignctc GcgcnmaBnahmcn, die ein Zuruckfcdcrn des er- 
sten Ringteils 1 in seine Ausgangslage verhindem, werden 
im weiteren Verlauf des erfindungsgemaBen Verfahrens ge- 
trofTen. 

[0028] Wie in Fig. lb weiter dargestellt, wird das zweite 
Ringteil 2 in eine zylindrische Bohrung 11 eines Werkzeugs 
12 eingefuhrt, so dass sich das zweite Ringteil 2 mit seiner 
auBeren Man Lelfl ache 8 am Werkzeug 12 abstutzt. 
[0029] AnschlieBend wird das erste Ringteil 1 mit Hilfe 
des Stempels 10 in das zweite Ringteil 2 gepresst. Dies ist in 
Fig. lc dargestellt. Die Uberdeckung zwischen dem ersten 
Ringteil 1 und dem zweiten Ringteil 2 wird so groB gewahlt, 
dass es im Rahmen des Einpressvorgangs zu einer plasti- 
schen Verformung des zweiten Ringteils 2 kommt. Insbe- 
sondere wird eine Uberdeckung gewahlt, die wenigstens 
100 urn betragt oder der GroBe des maximalen Wanddicken- 
schlags auf der auBeren Mantelflache 5 des ersten Ringteils 
1 zuziiglich einem Wert von wenigstens 50 um entspricht. 
Der maximale Wanddickenschlag ist dabei unter Annahrrie 
einer nahezu perfekt zylindrisch geforniten, inneren Mantel- 
flache 4 als Differenz zwischen dem groBten und dem klein- 
sten lokalen Radius im zylindrisch geformten Bereich der 
Beren Mantelflache 5 des ersten Ringteils 1 nach dem Ein- 
^pre^sen des Stempels 10 definiert. Der maximale Wanddik- 
\\ kenschlag liegt in der Regel bei ca. 60 um T so dass als Uber- 
,-deckung typischerweise 110 um und mehr gewahlt werden. 
;SJ'* Dies' ist deutlich mehr als fur einen ublichen Presssitz ver- 
i^vwehdet wird. 

•^]>[0030] Damit beim Einpressen des ersten Ringteils 1 in 
das zweite Ringteil 2 ausschlieBlich oder wenigstens uber- 
wiegend das Ringteil 2 plastisch verformt wird, wird fiir das 



erste Ringteil 1 ein h arte res Material gewahlt. als fur das 
zweite Ringteil 2. Des weiteren ist das erste Ringteil 1 in 
dem Bereich, in dem es beim Einpressen das zweite Ringteil 
2 beruhrt so geformt, dass es beim Einpressen zu der ge- 

5 wunschien Umformung des zweiten Ringteils 2 kommt. 
[0031] Im einzelnen findet. beim Einpressen ein axialer 
Abstreckvorgang statt, bei dem das erste Ringteil 1 als Ab- 
streckstempel dient und das zweite Ringteil 2 abgestreckt 
wird. Durch den axialen Abstreckvorgang wird das Material 

10 des ersten Ringteils 1 verdichtet und verdrangt, wobei die 
Wandstarke erheblich reduziert wird. Die Wandstarke wird 
um einen Wert, reduziert, der zwischen 5 und 20% der ur- 
spriing lichen Wandstarke betragt. Vorzugsweise betragt die 
Reduzierung zwischen 10 und 18% und idealer Weise wird 

15 ein Wert von 12% erreicht. 

[0032] Als Ergebnis des axialen Abstreckvorgangs ist die 
Kontur der auBeren Mantelflache 5 des ersten Ringteils 1 in 
das zweite Ringteil 2 eingeformt, und die beiden Ringteile 1 
und 2 sind fest miteinander verbunden. Die Verbindung 

20 kommt durch den zwischen den beiden Ringteilen 1 und 2 
herrschenden Reibschluss und je nach Abiauf des Umform- 
prozesses gegebenenfalls zusatzlich auch durch einen Form- 
schluss zustande. 

[0033] Wie in Fig. Id dargestellt ist, werden der Stempel 
25 10 und das Werkzeug 12 nach dem Ineinanderpressen des 
ersten und zweiten Ringteils 1 und 2 wieder entfernt. Da das 
zweite Ringteil 2 plastisch verformt wurde und fest am er- 
sten Ringteil 1 anliegt, bleibt. die Formgebung der beiden 
Ringteile 1 und 2 und somit insbesondere die maBgenaue 
30 Zylinderforni der inneren Mantelflache 4 des ersten Ring- 
teils 1 auch nach dem Entfernen des Stempels 10 und des 
Werkzeugs 12 im wesentlichen erhalten. Der so herstellte 
AuBenring 3 verfugt somit uber eine hochprazise Laufbahn 
oder Gleitflache. 
35 [0034] Die Fig. 2a und 2b zeigen einen als AuBenring 3 
ausgefuhrten, erfindungsgemaBen Lagerring in Schnittdar- 
stellung. Dabei stellt Fig. 2b eine ausschnittsweise Vergro- 
Bcrung der Fig. 2a dar. 

[0035] Durch eine gestrichelte Linie ist der Verlauf der in- 
40 neren Mantelflache 7 des zweiten Ringteils 2 vor dem Ver- 
pressen der Ringteile 1 und 2 dargestellt. Der Fig. 2b ist ent- 
nehmbar. dass die innere Mantelflache des zweiten Ringteils 

2 nach dem Verpressen der beiden Ringteile 1 und 2 mitein- 
ander infolge der plastischen Verformung des zweiten Ring- 

45 teils von dieser gestrichelten Linie abweicht und nunmehr 
mit der auBeren Mantelflache 5 des ersten Ringteils 1 zu- 
sammenfallt, die bei dem Pressvorgang nicht verandert 
wurde. Um eine plastische Verformung des zweiten Ring- 
teils 2 zu erreichen, ist das erste Ringteil 1 so ausgebildet, 

50 dass sich der Durchmesser der auBeren Mantelflache 5 zu 
der Stirnseite hin verringerL, mit der das erste Ringteil 1 in 
das zweite Ringteil 2 eingepresst wird. Dabei hat sich die im 
vergroBerten Ausschnitt der Fig. 2b dargestellte Kontur als 
besonders giinstig erwiesen. Bei dieser Ausftihrungsform ist 

55 die auBere Mantelflache 5 des ersten Ringteils 1 im Uber- 
gangsbereich zur Stirnseite, an der auch der Flansch 6 ange- 
ordnet ist, als konvex gekrummte Flache 13 ausgebildet, so 
dass die auBere Mantelflache 5 kontinuierlich in die AuBen- 
seite des Flansches 6 ubergeht. An die konvex gekrummte 

60 Flache 13 schlieBt sich auf der auBeren Mantelflache 5 ein 
kegelformiger Abschnitt 14 an, innerhalb dessen der AuBen- 
durchmesser des Ringteils 1 bis zu einem Maximalwert ste- 
tig zunimmt. Uber den restlichen, axialen Bereich bleibt der 
AuBendurchmesser konstant bei diesem Maximalwert, d. h. 

65 die auBere Mantelflache 5 weist eine zylindrische Form auf. 
[0036] Damit sich die fur die Herstellung des AuBenrings 

3 erforderlichen Abstreckeffekte erzielen lassen, werden fiir 
den Winkel, den der kegelformige Abschnitt 14 mit dem zy- 
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linderfomiigen Bereich der auBeren Mantelflache 5 ein- 
schliefit, Werte zwischen 7 und 15° gewahlt. Im Bereich des 
Ubergang s zwischen Kegelform und Zylinderfonn kann an 
der auBeren Mantelflache 5 ein Radius von maximal 0,3 mm 
ausgebildet sein. 5 
[0037] Durch die beschriebene Fomigebung wird erreicht, 
dass beim Einpressen des ersten Ringteils 1 in das zweite 
Ringteil 2 kein oder nur wenig Material abgeschabt wird 
und es stattdessen zu einer Verformung und/oder einer Ver- 
dichtung des Materials des zweiten Ringteils 2 vornehmlich io 
in einer Richtung radial nach auBen kommt. Je nach Anwen- 
dungsfall sind auch Abweichungen von der beschriebenen 
Formgebung moglich, wobei sich ein stetiger Ubergang 
ohne Kanten von der auBeren Mantelflache 5 in die Stirnfla- 
che des ersten Ringteils 1 in der Re gel als giinstig erweist. 15 
[0038] Fig. 3a bis 3d zeigen eine schematische Darst el- 
lung des Ablaufs des erfindungsgemaBen Verfahrens zur 
Herstellung eines Innenrings 15 in Schnittdarstellung. Die 
Herstellung des Innenrings 15 erfolgt prinzipieil analog zur 
Herstellung des AuBenrings 3. Der Innenring 15 wird aus ei- 20 
nem ersten Ringteil 17 und einem zweiten Ringteil 18 her- 
gestellt. 

[0039] In der in Fig. 3a dargestellten Ausfuhrungsform ist 
das erste Ringteil 17 als zylindrische Hulse ohne Flansch 
ausgebildet. Das erste Ringteil 17 weist eine innere Mantel- 25 
flache 19 auf und eine auBere Mantelflache 20, die als Lauf- 
bahn zum Abrollen von Walzkorpern oder als Gleitflache 
ausgebildet ist. Das zweite Ringteil 18 weist eine innere 
Mantelflache 21 und eine auBere Mantelflache 22 auf. 
[0040] GemaB Fig. 3b wird zur Herstellung des Innen- 30 
rings 15 das erste Ringteil 17 in eine hochgenau gefertigte 
Bohrung 24 eines Werkzeugs 25 eingepresst, bis es mit sei- 
ner Stirnseite an einer in der Bohrung 24 umlaufenden 
Schulter 26 anliegt. Dabei wird die Uberdeckung so ge- 
wahlt, dass die auBere Mantelflache 20 des ersten Ringteils 35 
17 nach dem Einpressen eng an der Bohrung 24 des Werk- 
zeugs 25 anliegt und somit die hochprazise, zylindrische 
Form der Bohrung 24 annimmt. In das zweite Ringteil 18 
wird ein zylindrischer Stempel 27 eingefuhrt, auf den sich 
das zweite Ringteil 18 mit seiner inneren Mantelflache 21 in 40 
dem sich anschlieBenden Pressvorgang abstutzen kann. 
[0041] Wie in Fig. 3c dargestellt, werden in einem folgen- 
den Arbeitsschritt die beiden Ringteile 17 und 18 miteinan- 
der verpresst, wobei das erste Ringteil 17 uber das zweite 
Ringteil 18 geschoben wird. Wahrend des Press vorgangs 45 
verbleibt das erste Ringteil 17 in der Bohrung 24 und das 
zweite Ringteil 18 auf dem Stempel 27, so dass die innere 
Mantelflache 21 des zweiten Ringteils 18 und insbesondere 
die auBere Mantelflache 20 des ersten Ringteils 17 unver- 
formt erhalten bleiben. Die auBere Mantelflache 22 des 50 
zweiten Ringteils 18 wird jedoch wahrend des Verpressens 
durch das erste Ringteil 17 derart verformt, dass sie die Kon- 
tur der inneren Mantelflache 19 des ersten Ringteils 17 an- 
nimmt. Hierzu wird eine Uberdeckung gewahlt, die wenig- 
stens 100 um betragt oder in Analogic zur Vorgehensweise 55 
bei der Herstellung des AuBenrings 3 ermittelt wird, und 
zwar aus dem maximalen Wanddickenschlag auf der inne- 
ren Mantelflache 19 des ersten Ringteils 17. Da fiir das erste 
Ringteil 17 ein harteres Material verwendet wird, als fur das 
zweite Ringteil 18, bleibt die innere Mantelflache 19 des er- 60 
sten Ringteils 17 weitgehend unverandert. 
[0042] Auch bei der Herstellung des Innenrings 15 findet 
ein axialer Abstreckvorgang start. Das erste Ringteil 17 
dient als Abstreckwerkzeug. und das zweite Ringteil 18 
wird abgestreckt, wobei es zu einer Materialverdichtung und 65 
Materialverdrangung sowie zu einer Reduzierung der 
Wandstarke des zweiten Ringteils 18 kommt. Die Werte fiir 
die Reduzierung der Wandstarke entsprechen den Angaben, 
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die fiir den AuBenring 3 gemacht wurden. 
[0043] Durch das Einformen der Kontur der inneren Man- 
telflache 19 des ersten Ringteils 17 in die auBere Mantelfla- 
che 22 des zweiten Ringsteils 18 entsteht ein inniger Ver- 
bund zwischen den beiden Ringteilen 17 und 18, der auch 
nach Entfernen des Stempels 27 und des Werkzeugs 25 er- 
halten bleibt und sich formstabilisierend auswirkt. Dies hat 
zur Folge, dass auch die mit Hilfe des Werkzeugs 25 herge- 
stellte, prazise Zylinderform der auBeren Mantelflache 20 
des ersten Ringteils 17 weitgehend erhalten bleibt. 
[0044] Der fertige Innenring 15 ist nach der Entnahme aus 
dem Werkzeug 25 und dem Stempel 27 in Fig. 3d darge- 
stellt. 

[0045] Fig. 4a und 4b zeigen einen als Innenring 15 aus- 
gebildeten, erfindungsgemaBen Lagerring in Schnittdarstel- 
lung. Dabei stellt Fig. 4b einen vergroBerten Ausschnitt aus 
Fig. 4a dar. 

[0046] Ahnlich wie die auBere Mantelflache 5 des ersten 
Ringteils 1 des Innenrings 3 ist auch die innere Mantelflache 
19 des ersten Ringteils 17 des Innenrings 15 so ausgebildet, 
dass die wahrend des Verpressens der beiden Ringteile 17 
und 18 gewunschte, plastische Umfonnung des Ringteils 18 
ermoglicht wird. Hierzu ist die innere Mantelflache 19 des 
ersten Ringteils 17 im Bereich wenigstens einer der Stirn Aa- 
chen des ersten Ringteils 17 als eine konvex gekrummte Fla- 
che 28 ausgebildet, so dass sich das erste Ringteil 17 zu die- 
ser Stirnseite hin radial aufweitet. An die konvex ge- 
krummte Flache 28 schlieBt sich eine kegelige Flache 29 an, 
innerhalb derer der Innendurchmesser des ersten Ringteils 
17 stetig bis zu einem konstanten Wert abnimmt, den die in- 
nere Mantelflache 19 uber den resdichen, axialen Bereich 
aufweist. Der Winkel, den die kegelige Flache 29 mit dem 
Bereich mit einem konstanten Innendurchmesser ein- 
schlieBt, betragt zwischen 7° und 15°. Im Ubergang zwi- 
schen der kegeligen Flache 29 und dem Bereich mit einem 
konstanten Innendurchmesser kann die innere Mantelflache 
19 gekrummt sein, wobei der Krummungsradius maximal 
0,3 mm betragt. Zur Vcranschaulichung der Auswirkungcn 
des Umformprozesses ist der Verlauf der auBeren Mantelfla- 
che 22 des zweiten Ringteils 18 vor dem Aufpressen des er- 
sten Ringteils 17 durch eine gestrichelte Linie dargestellt. 
[0047] In einer Variante der Erfindung ist die Laufbahn 
bzw. die Gleitflache des Lagerrings nicht zylindrisch son- 
dern kegeiig ausgebildet, Dementsprec fiend wird ein kegeli- 
ger Stempel 10 oder ein Werkzeug 25 mit einer kegeligen 
Bohrung 24 verwendet. Die Ausbildung des Stempels 10 
oder der Bohrung 24 des Werkzeugs 25 hangt jeweils von 
der gewunschten Kontur der Laufbahn bzw. der Gleitflache 
ab. 

[0048] Der erfindungsgemaBe Lagerring kann in identi- 
scher Weise wie konventionelle einteilige Lagerringe einge- 
setzt werden, d. h. der erfindungsgemaBe AuBenring 3 und 
der erfindungsgemaBe Innenring 15 konnen zu einem Gleit- 
lager bzw. einem Walzlager kombiniert werden. Ebenso 
kann der erfindungsgemaBe Lagerring auch mit einem kon- 
ventionellen, einteiligen Lagerring zu einem Gleit- bzw. 
Walzlager kombiniert werden. 

Bezugszeichen 

1 erstes Ringteil (AuBenring) 

2 zweites Ringteil (AuBenring) 

3 AuBenring 

4 innere Mantelflache (erstes Ringteil) 

5 auBere Mantelflache (erstes Ringteil) 

6 Flansch (erstes Ringteil) 

7 innere Mantelflache (zweites Ringteil) 

8 auBere Mantelflache (zweites Ringteil) 
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9 Flansch (zweites Ringteil) 

10 Stem pel 

11 Bohrung 

12 Werkzeug 

13 konvex gekriimmte Flache 5 

14 kegelige Flache 

15 Innenring 

17 erstes Ringteil (Innenring) 

18 zweites Ringteil (Innenring) 

19 innere Mantelflache (erstes Ringteil) io 

20 auRere Mantelflache (erstes Ringteil) 

21 innere Mantelflache (zweites Ringteil) 

22 auBere Mantelflache (zweites Ringteil) 

24 Bohrung 

25 Werkzeug l5 

26 Schulter 

27 Stempel 

28 konvex gekriimmte Flache 

29 kegelige Flache 

20 

Pat en tan spruche 

1. Lag erring 

mit einer Laufbahn zum Abwalzen von Walzkorpem 
Oder einer Gleitflache sowie 25 
einem ersten Ringteil (1, 17) init einer ersten Mantel- 
flache (4, 20), die als Laufbahn oder Gleitflache ausge- 
bildet ist und einer zweiten Mantelflache (5, 19), 
einem zweiten Ringteil (2, 18) mit einer ersten Mantel- 
flache (7, 22) und einer zweiten Mantelflache (8, 21), 30 
wobei das erste Ringteil (1, 17) und das zweite Ringteil 
(2, 18) konzentrisch zueinander angeordnet sind, 
dadurcli gekennzeichnet, dass das erste Ringteil (1, 
17) und das zweite Ringteil (2, 18) so miteinander ver- 
presst sind, dass die zweite Mantelflache (5, 19) des er- 35 
sten Ringteils (1, 17) durch einen axialen Abstreckvor- 
gang plastisch in die erste Mantelflache (7, 22) des 
zweiten Ringteils (2, 18) cingeformt ist. 

2. Lag erring nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net dass das erste Ringteil (1, 17) eine groBere Harte 40 
aufweist, als das zweite Ringteil (2, 18). 

3. Lag erring nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Mantel- 
flache (5, 19) des ersten Ringteils (1, 17) in einem er- 
sten, axialen Teilbereich zylinderfonnig ausgebildel ist 45 
und in wenigstens einem zweiten, axialen Teilbereich 
(13, 14, 28, 29) zur Stirnflache des ersten Ringteils (1, 
17) hin in Richtung auf eine Reduzierung des Quer- 
schnitts des ersten Ringteils (1, 17) von der Zylinder- 
form abweicht. 50 

4. Lagerring nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Abweichung zur Stirnflache hin kontinu- 
ierlich zunimnit. 

5. Lagerring nach einem der Anspriiche 3 oder 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Abweichung zur Stirn- 55 
flache hin abschnittsweise linear und abschnittsweise 
nicht linear zunimmt. 

6. Lagerring nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite Ringteil 
(2) einen radial nach auBen weisenden Flansch (9) auf- 60 
weist. 

7. Walz- oder Gleitlager, dadurch gekennzeichnet, 
dass es wenigstens einen Lagerring nach einem der An- 
spriiche 1 bis 6 aufweist. 

8. Verfahren zum Herstellen eines Lagerrings, der eine 65 
Laufbahn zum Abrollen von Walzkorpem oder eine 
Gleitflache aufweist, wobei 

der Lagerring (3, 15) aus einem ersten Ringteil (1, 17) 
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mit einer ersten Mantelflache (4. 20). die als Laufbahn 
oder Gleitflache ausgebildet ist und mit einer zweiten 
Mantelflache (5, 19) und aus einem zweiten Ringteil 
(2, 18) mit einer ersten Mantelflache (7, 22) und einer 
zweiten Mantelflache (8, 21) hergestellt wird, 
ein erstes Werkzeug (10, 25) an die erste Mantelflache 
(4, 20) des ersten Ringteils (1, 17) angreift und diese 
erste Mantelflache (4, 20) in eine vorgebbare Form 
press!., 

ein zweites Werkzeug (12, 27) die zweite Mantelflache 
(8, 21) des zweiten Ringteils (5, 19) abstiitzt, 
das erste Werkzeug (10, 25) das erste Ringteil (1, 17) 
mit dem zweiten Ringteil (2, 18) zu einem Lagerring 
(3, 15) mit konzentrisch zueinander angeordnetem, er- 
stem Ringteil (1, 17) und zweitem Ringteil (2, 18) ver- 
presst, und dabei die Kontur der zweiten Mantelflache 
(8, 21) des ersten Ringteils (1, 17) durch axiales Ab- 
strecken in die erste Mantelflache (7, 22) des zweiten 
Ringteils (2, 18) plastisch einformt, 
das erste Werkzeug (10, 25) vom ersten Ringteil (1, 17) 
und das zweite Werkzeug (12, 27) vom zweiten Ring- 
teil (2, 18) entfernt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, dass fur das ax i ale Abstrecken eine Uberdeckung 
zwischen dem ersten Ringteil (17) und dem zweiten 
Ringteil (2, 18) gewahlt wird, die wenigstens 100 urn 
betragt oder dem maximalen Wanddickenschlag der 
zweiten Mantelflache (8, 21) des ersten Ringteils (1, 
17) nach dem Angreifen des ersten Werkzeugs (10, 25) 
zuziiglich einen Wert von wenigstens 50 urn entspricht. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 oder 9, da- 
durch gekennzeichnet, dass beirn Abstrecken die 
Wandstarke des zweiten Ringteils (2, 18) reduziert 
wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Wandstarke zwischen 5% und 20%, 
vorzugsweise zwischen 10% und 18%, reduziert wird 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Wandstarke urn etwa 12% reduziert 
wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, dass das erste Ringteil (1, 17) 
durch das erste Werkzeug (10, 25) eiastisch verformt 
wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Verformung des mit 
dem zweiten Ringteil (2, 18) verpressten, ersten Ring- 
teils (1, 17), die vor dem Verpressen mittels des ersten 
Werkzeugs (10, 25) erzeugt wurde, nach Entfernen des 
ersten Werkzeugs (10, 25) weitgehend erhalten bleibt. 
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